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1.Виробничо-технологічна частина

1.1. Коротка характеристика деталей, що підлягають термічній обробці
Річна виробнича програма по випуску продукції проектованого термічного цеху становить 75 тонн.

З погляду характеру виробництва проектований цех є крупносерійним. Деталі виготовляються більшими партіями, які одночасно запускаються у виробництво.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
1.3. Вибір технологічного процесу термічної обробки

Технологічні режими термічної обробки вибираються та розроблюються з урахуванням марки сталі та потрібних механічних та фізико – хімічних властивостей деталей. Основні режими термічної обробки деталей приладобудування не відрізняються від рекомендованих для подібних сталей та сплавів в загальному машинобудуванні. . Але використовується і ряд спеціальних технологічних процесів, які придають деталям більш високий комплекс експлуатаційних властивостей. Основні дані по технології термічної обробки деталей, які планується оброблювати в цеху, що проектується, приведені нижче.
Пружина
Так як сталь 65Г, з якої виготовляється ця деталь,  має схильність до графітизації та обезвуглецювання, то спочатку роблять гартування при температурі 820ºС в масло, а потім високий відпуск при 580ºС. Отримуємо твердість HRC 28...32. Кінцевою термічною обробкою є поверхневе гартування на установці СВЧ, за допомогою якого ми отримуємо поверхневу твердість HRC 40...45 при в’язкій серцевині.

Ролик , колесо зубчате
Ролик виготовлений із сталі 38Х2МЮА має таку термічну обробку: спочатку проводять гартування заготовки при температурі 920-930ºС в масло і високий відпуск при температурі 600-630ºС. Вже готову деталь піддають азотуванню в два ступені (з обов’язковою присутністю хлористого амонію) з ціллю отримання потрібних характеристик міцності. Перша ступінь азотування – при 540ºС в продовж 8 год. і охолодження. Друга ступінь теж саме. Глибина азотування повинна бути 0.08-0.12 мм, а твердість не менше HV 800...1200.
Таку ж саму термічну обробку проводять для ролика, виготовленого із сталі 20Х13, тобто покращення і азотування в два ступеня.
Диск, ролик

Диск і ролик виготовлені з нержавіючої сталі 95Х18 мають таку термічну обробку. Підігрів деталей ведуть до температури 850-860ºС, остаточний нагрів під світле гартування доводять до температур 1000-1020ºС і охолоджують з контейнером на повітрі при подачі дисоційованого аміаку. При досягненні температури 300-350ºС охолодження контейнера проводять у воді. Потім виконують обробку холодом при температурі -60...-70ºС на протязі 2-х год. Світлий відпуск проводять при температурі 150-160ºС з охолодженням в контейнері на повітрі в атмосфері дисоційованого аміаку. Завдяки такій термічній обробці одержують твердість HRC 56...61.

Втулка, стійка, штир, шпилька, гайка

Дані деталі виготовлені із сталі 30ХГСА. Для втулки, стійки і штиря проводять покращення, гартування при температурі 880ºС з охолодженням у масло і відпуск при 600ºС з охолодженням у воду. Маємо  твердість HRC 28...32. Для шпильки та гайки після гартування проводять відпуск при температурі 500ºС з одержанням твердості HRC 32...37.
Вісь, кільце, тгрна, валик, заглушка

Для цих деталей, які зроблені із сталі 14Х17Н2, проводять відпал і покращення без світлого гартування і світлого відпуску. Термічну обробку

виконують в декілька етапів. Спочатку роблять покращення заготовок. Гартування при температурі 980-1020ºС в масло і відпуск при температурі 680-700ºС (при цьому отримують твердість HRC 28...32), що полегшує обробку деталі. Далі виконують стабілізуючий відпал при температурі 490-510ºС на протязі 4-5 год. і охолоджують з піччю до температури 200ºС. На кінець проводять стабілізуюче старіння деталі при температурі 160-170ºС на протязі 8-10 год.Твердість готового виробу становить HRC 28...32.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
Характерною рисою технології термічної обробки в приладобудуванні являється дуже мала маса багатьох виробів, які проходять термічну обробку, що при вимогах рівномірного нагріву з ціллю зменшення короблення  потребує формування невеликих садок. В цей же час тривалість технологічних процесів, які використовуються велика (відпал у вакуумі, стабілізуючий відпуск, старіння, необхідність попереднього підігріву перед кінцевим нагрівом при гартуванні, азотуванні, і тд.). Тому продуктивність вибраного обладнання (
[image: image1.wmf]i
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), яка визначалась орієнтовно як частка  від ділення маси садки (
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) на загальний нормований час обробки однієї садки деталей (
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 заг.), невелика. Слід відмітити, що з урахуванням відносно невеликої річної програми (
[image: image4.wmf]i
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), перевага при виборі основного обладнання була віддана обладнанню періодичної дії і з найменшими розмірами робочого простору ( найменша продуктивність ). І не дивлячись на це, коефіцієнт завантаження обладнання (
[image: image5.wmf]h

) невеликий. З урахуванням більш частих переналадок температурних режимів в печах цеху, який проектується в порівнянні із загальним машинобудуванням (норми якого використовувались для розрахунку 
[image: image6.wmf]0
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), що продиктовано більшою різноманітністю сталей і сплавів, що використовуються, реальний коефіцієнт завантаження обладнання буде вищий. Резерв виробничих потужностей цеху дозволить забезпечити ритмічність в роботі, так як характерним для приладобудування є подача на термічну обробку виробів невеликими партіями, яка дасть можливість (при необхідності) роботи при підвищенні річної програми.

 Використовування паралельно двох рівноцінних установок, наприклад, для обробки холодом або використовування декількох печей для відпуску (старіння ) з невеликим коефіцієнтом завантаження продиктовано необхідністю обробки одночасно декількох садок із ціллю скорочення часу між операціями гартування і обробки холодом (для запобігання стабілізації залишкового аустеніту) або між гартуванням (обробкою холодом) і відпуском (для зменшення залишкових напружень і короблення деталей). Використання установки СВЧ з малим коефіцієнтом завантаження викликано технологічною необхідністю.
Розрахунок кількості основного обладнання розраховуємо по наступній формулі.
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ПР – розрахункова кількість обладнання,

pi – річна програма по запуску характерна для даного типу виробів,
[image: image8.wmf]год
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 ;

pni – продуктивність обладнання по даному типу виробів,
[image: image9.wmf]час
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 ;

pni = 
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G - маса всіх виробів, що перебувають у печі;

фц – час циклу технологічної операції;

Ф - річний фонд часу роботи обладнання;

фв = 0,1 година;

m- число видів виробів, оброблюваних на розрахунковому встаткуванні.

Далі визначимо коефіцієнт завантаження даного виду обладнання:   

kз = 
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Пф -фактично прийнята кількість обладнання.

Результати розрахунків зведені в таблицю 1.6.
Таблиця 1.6 - Розрахунок для деталей оброблюваних у камерній електропечі СНЗ 11.22.7./12

	Деталі
	Марка сталі
	Маса садки, кг
	pо
кг/рік
	poi
закал. кг/год
	Пф,

шт.
	Кз

	Втулка
	Сталь 45
	1030
	2000
	1545,6
	4
	0,86

	Вісь
	Сталь 45
	1030
	3500
	1545,6
	4
	0,86

	Трибка
	40Х18Н2М
	985
	2700
	238
	4
	0,86

	Трибка
	38Х2МЮА
	1009
	2800
	2016
	4
	0,86

	Колесо зубчасте
	40Х18Н2М
	985
	2400
	238
	4
	0,86

	Колесо зубчасте
	38Х2МЮА
	1009
	2500
	403,6
	4
	0,86

	Диск
	40Х13
	1004
	1700
	401,3
	4
	0,86

	Втулка
	40Х13
	1004
	2000
	401,3
	4
	0,86

	Фіксатор
	14Х17Н2
	1024
	2300
	423,8
	4
	0,86

	Вісь
	14Х17Н2
	1024
	2200
	423,8
	4
	0,86

	Втулка
	14Х17Н2
	1024
	2000
	423,8
	4
	0,86

	Ролик
	38Х2МЮА
	1009
	1700
	2016
	4
	0,86

	Диск
	95Х18
	945
	1800
	227
	4
	0,86

	Ролик
	95Х 18
	945
	1900
	227
	4
	0,86

	Стержень
	36НХТЮ
	1030
	2100
	1545,6
	4
	0,86

	Пружина
	65Г
	980
	2400
	232
	4
	0,86

	Шайба пружинна
	65Г
	980
	2100
	232
	4
	0,86

	Тгрна
	14Х17Н2
	1020
	2700
	421,6
	4
	0,86

	Вал
	30ХГСА
	1300
	3500
	1545,6
	4
	0,86

	Стійка
	30ХГСА
	1300
	2700
	1545,6
	4
	0,86

	Трибка
	40Х18Н2М
	1150
	2700
	862,4
	4
	0,86

	Втулка
	40Х18Н2М
	1150
	3000
	862,4
	4
	0,86

	Корпус
	14Х17Н2
	1024
	2100
	423,8
	4
	0,86

	Кулачок
	40Х13
	1004
	2200
	401,3
	4
	0,86

	Шток
	40Х13
	1004
	1400
	401,3
	4
	0,86

	Фланець
	20Х17Н2
	1024
	2000
	423,8
	4
	0,86

	Ролик
	40Х13
	1004
	2700
	401,3
	4
	0,86

	Фіксатор
	40Х13
	1004
	3100
	401,3
	4
	0,86

	Заглушка
	14Х17Н2
	1024
	2600
	423,8
	4
	0,86

	Втулка
	40Х13
	1004
	2300
	401,3
	4
	0,86


Визначаємо середній коефіцієнт завантаження обладнання kср
kср = 
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Вибір додаткового обладнання.

Як додаткове обладнання вибираємо:

1. Шліфувальний верстат.

Визначаємо кількість верстатів:
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рni продуктивність верстата 

рni =250 кг/година

Пр = 
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Пф = 4 верстати 

kз = 
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2. Мийну машину типу ММ-400ДО.

рni =250 кг/година

Пр = 
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Пф = 1 машина 

kз = 0,63

Вибір допоміжного обладнання
Внутріцехове й міжцехове транспортування деталей здійснюється за допомогою електрокар, які у свою чергу розвантажуються мостовим краном, що необхідний і для монтажних робіт.

Вибір контрольного обладнання.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
2.4. Вибір та техніко – економічне обґрунтування технологічного процесу термічної обробки

2.4.1 Термічна обробка деталі
Процес азотування проводиться в атмосфері аміаку, що   розкладаючись при температурі 500-5500 поставляє активний атомарний азот, що дифундує в поверхню деталі. У відмінності від цементації висока твердість азотованої поверхні виходить не за рахунок мартенситу, а за рахунок дуже твердих нітридів. Тому для азотування беруть середньовуглицеві сталі, що містять нітридостворюючі елементи (Al, Cr, Mo). Класична сталь для азотуємих деталей 38ХМЮА. Тривалість азотування становить до 48 годин, товщина шару 0,2-0,5 мм.

Азотування є остаточною обробкою готових деталей, ніякої термічної обробки після азотування не проводять.

У результаті азотування досягається висока твердість поверхні, підвищується опір виникнення тріщин при знакозмінних навантаженнях і корозійна стійкість.

Зубчате колесо піддають процесу азотування після термічної та чистової механічної обробки.

Гартування зубчатого колеса проводиться для зміни структури матеріалу заготовки з метою поліпшення умов механічної обробки та забезпечення відповідної структури металу для процесу азотування.
В зв’язку з тим, що сталь типу 38Х2МЮА здатна до сильної втрати вуглецю, припуск на заготовках перед поліпшенням встановлюється не менше 2,5-3,0 мм на сторону для повного видалення безвуглецевого слою при наступній механічній обробці. Наявність безвуглицевого слою при азотуванні недопускається. Попередню термічну обробку проводимо по режиму, визначеному в таблиці 2.2.

Таблиця 2.2 – Режими термічної обробки

	Вид термічної обробки
	Твердість
	Режим термічної обробки

	
	
	Температура нагрівання
	Час витримки
	Середовище охолодження

	Гартування
	-
	920±10
	2хв/мм перерізу
	Масло або вода (40…70)0С

	Відпуск
	30-34
	620±10
	60….90
	Масло або вода


Перед азотуванням деталей зі сталей 38Х2МЮА їхню поверхню протирають бензином або застосовують електрохімічний спосіб знежирення. Часто застосовують також фосфатування деталей у ваннах з розчином солі Мажеф. Утворення на поверхні металу пористої фосфатної плівки (замість окісної плівки, що перешкоджає дифузії азоту) і деяке роз'ятрювання поверхні збільшує поверхневу активність металу, що прискорює адсорбцію азоту. При азотуванні попередньо фосфатованих деталей глибина одержуваного шару збільшується приблизно на 6- 8%.

Для усунення окісної плівки, що перешкоджає проникненню азоту в сталь при азотуванні, рекомендується травлення в 50—75%-ному розчині соляної кислоти при 50—60° С.

Найбільш раціональним способом є усунення окісної плівки безпосередньо в печах азотування. Для цього в муфель печі поміщають коробку із сумішшю хлористого амонію й кварцового піску. При нагріванні до температури азотування хлористий амоній диссоціює з виділенням пару хлористого водню, який відновлює окісну плівку.

Після проведення зазначених операцій деталі піддають азотуванню.
2.4.3.Азотування
Від режиму азотування - температури процесу, часу витримки й ступеня дисоціації (розкладання) аміаку - залежать властивості, структура й глибина азотованого шару.

При азотуванні застосовують два режими: одноступеневий, коли весь процес здійснюється при одній (постійної) температурі, і двоступеневий, коли температура змінюється (підвищується) у процесі азотування.

Ступінь дисоціації аміаку регулюється в межах 20— 50% залежно від температури азотування. Чим вище температура, тим більше ступінь дисоціації аміаку. Наприклад, при 500—520° С ступінь дисоціації аміаку 20—25%, а при 500—570° С —40—50%.

Одноступеневий режим при 500-520 С характеризується тривалою витримкою (основний недолік азотування) і найбільш високою твердістю. Для прискорення процесу азотування застосовують двоступеневий режим.

При двоступеневому режимі створюються найбільш сприятливі умови для насичення поверхневого шару азотом, а необхідна товщина азотованого шару виходить за більш короткий час. На першому щаблі (500—520° С) дифузія азоту (внаслідок низької температури) протікає слабко; виходить неглибокий, але добре насичений азотом шар. На другому щаблі при 550-570С дифузія азоту протікає інтенсивно, товщина шару швидко збільшується, але твердість трохи знижується.

Після азотування, що проводиться в спеціальних печах з герметично закритим муфелем, куди поміщають деталі й через який пропускають аміак, деталі прохолоджують до 300—350° С разом з піччю в потоці аміаку. Тому що висока твердість виходить відразу після азотування, наступного загартування не потрібно.

У результаті реакцій
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виділяється тепло й поверхня додатково нагрівається, що прискорює процес дифузії. Низькотемпературне азотування при 380° С на протязі  60—80 год або при 430° С на протязі 24—36 год забезпечує одержання міцного азотованого шару товщиною 0,2—0,25 мм із твердістю HRC 45—50.


Режими азотування деталей розглянемо в таблиці 2.3.

Таюлиця 2.3 - Режими азотування деталей

	Глибина азотованого слою
	Режим азотування
	Тиск, що відходить з печі газів, мм масл. стовпа

	
	Температура, оС
	Час витримки, год
	Ступінь дисоціації, %
	

	0,08 – 0,12
	500±10
	4-5
	15-30
	160 - 180

	0,10 – 0,15
	500±10
	5-6
	15-30
	

	0,15 – 0,30
	500±10
	4
	15-30
	

	
	530±10
	3
	20-40
	


2.5. Вид і методика контролю якості виробу

При азотуванні можуть з'явитися наступні дефекти: 
1) жолоблення деталей внаслідок виникаючих більших напруг; 
2) крихкість азотованого шару при наявності нітридів, що виділилися у вигляді сітки; 
3) знижена твердість шару внаслідок підвищеної температури азотування при наявності на поверхні деталі безвуглицевого шару або при ггрнозернистій вихідній структурі азотуємої сталі; 
4) пористість шару внаслідок недостатньої витримки деталі при температурі азотування; 
5) плямиста твердість внаслідок нерівномірного зерна сталі, неповного видалення шару олова з поверхонь перед азотуванням або стікання при азотуванні олова з луджених поверхонь деталі на азотуємі поверхні.

Після азотування деталі піддають наступним видам контролю: 
а) зовнішньому огляду - азотована поверхня повинна мати однотонні кольори без плям; 
б) перевірці розмірів - визначають величину жолоблення; 
в) вимірюють твердість поверхневих шарів на приладі Віккерса; 
г) визначають товщину шару на зразках, виготовлених з тієї ж марки сталі, що й азотуємі деталі; 
д) визначають крихкість шару по виду відбитка піраміди приладу Віккерса; 
в) перевіряють пористість шаруючи при антикорозійному азотуванні.

3. Організаційно-економічна частина
3.1 Розрахунок собівартості термообробки одиниці продукції 
Однією з найважливіших проблем нашого часу є підвищення якості й ефективності суспільного виробництва на основі його інтенсифікації, планування й керування. При цьому питання організації, планування й керування виробництвом, що здійснюють цілеспрямований вплив на об'єкт для забезпечення найбільш ефективного вирішення поставлених завдань, впливають на виконання даної проблеми. Однією з умов технічного прогресу є безперервне вдосконалення виробництва на основі застосування нових технологічних засобів, технологій і методів організації виробництва. Оптимальні в конкретних виробничих умовах технологічні рішення повинні забезпечити високу якість продукції й продуктивність праці, мінімальні витрати виробництва.

Всі ці напрямки знайшли відбиття в даному дипломному проекті.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
Вода на господарські потреби.

Св. х = Цв · Qв.х., где

Цв – ціна 1 т води, Цв = 6.5 грн. /т
Qв.х – річна витрата води на господарські потреби, Qв.х = 2200,8 т

Св. х = 6.5 · 2200,8 = 14305.2 грн.

Вартість допоміжних матеріалів на господарські потреби становить близько 10 % від загальної суми витрат на допоміжні матеріали
Свсп.х. н. = 0,1 · 700000 = 14305.2 грн.

Разом: Се.т. х.н. = 819202.18 грн.

Поточний ремонт будинків, споруд й інвентаря.

Витрати на поточний ремонт будинків, споруд й інвентаря приймають рівними 1% від їх первісної вартості.

Вартість будинків підраховується по показниках витрат на 1 м3 будинку:

промислові будинки: 180 грн. /м3
побутові приміщення: 200  грн. /м3
Сбуд = Сц +Збуд, де

Сц – вартість виробничого приміщення цеху

Сц = 48 · 96 · 11,45 · 180 = 9497088 грн.

Сбуд. = 9497088 + 604800 = 10101888 грн.

Вартість інвентаря приймається рівної 5 % від вартості будинків й устаткування.

Сінв = 0,05·(Сзд + Соб.), грн.

Сінв = 0,05·(10101888 + 217.71) = 10102105.7 грн.

Срем = 0,01·(Сзд + Синв), грн.

Срем = 0,01·(10101888 + 61451.1) = 1016339.1 грн.

Амортизація будинків, споруджень й інвентаря цеху

Амортизація приміщень
Са.пр = Спр ·азд/100, грн.

Спр. = 10101888 грн.

апр. = діюча норма амортизації, 2,4 %

Са.пр. = 
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Амортизація інвентарю цеху Са.інв = Сінв·аінв/100 грн.  Сінв = 10102105.71 грн.

аінв. = діюча норма амортизації, 12,5 %

Са.інв. = 
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 = 12627632.14 грн.

Разом:

Са = Са.пр. + Са.інв. = 242445.31 + 12627632.14 = 12870077.45 грн.

Витрати на охорону праці приймаються з розрахунку 150 грн. у рік на одного виробничого робітника

З.т. = 56 · 150 = 8400 грн.

Зношування малоцінного й швидкозношуванного цехового інвентаря.

Приймають по нормі 100 грн. у рік на один працюючого в цеху

См. інв. =112 · 100 = 11200 грн.

Інші витрати

Приймаються з розрахунку 1,5 % від суми витрат. 

Спр. = 0,015

Цехові витрати, %

kцех = 
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Сцех – цехові витрати, Сцех = 908518.97 грн.

Зо – основна зарплата виробничих робітників, Зо = 630000 грн.

Соб – витрати на зміст й експлуатацію встаткування, Соб = 4288300.31 грн.

kцех = 
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Кошторис витрат на виробництво

Кошторис витрат на виробництво являє собою загальну суму витрат у проектованому цеху по економічних елементах. Цей кошторис складається на рік уперед шляхом вибірок всіх однорідних по економічному змісті витрат з раніше зроблених розрахунків прямих і непрямих витрат.

Таблиця 3.5 - Кошторис витрат на виробництво цеху

	№
	Найменування витрат по економічних елементах
	Сума, грн.
	в % до підсумку

	1
	Допоміжні матеріали
	7700000
	41,7

	2
	Енергія й паливо з боку
	7544403.70
	40,6

	3
	Заробітна плата основна й додаткова
	1062278.1
	5,8

	4
	Відрахування на соціальне страхування
	404786.88
	2,2

	5
	Амортизація основних фондів
	56852.98
	0,3

	6
	Інші витрати
	1772535.52
	9,4

	
	Разом:
	18545858
	100


Калькуляція цехової собівартості термічної обробки 1 тонни продукції.

У результаті калькуляція цехової собівартості термічної обробки 1 тонни продукції одержуємо можливість зіставити одержувані проектні значення за собівартістю з аналогічними показниками діючих виробництв. Це дозволить судити про переваги закладених у проекті, установити відхилення по окремих статтях калькуляції й намітити додаткові резерви.

Таблиця 3.6 - Калькуляція цехової собівартості термічної обробки 1 тонни продукції

	№
	Найменування статей
	Сума, грн.
	 % до підсумку

	1
	Матеріали
	1070
	

	2
	Паливо й енергія на технологічні потреби
	778.15
	

	3
	Основна заробітна плата виробничих робітників
	90
	

	4
	Додаткова заробітна плата виробничих робітників
	2.7
	

	5
	Відрахування на соціальне страхування із заробітної плати виробничих робітників
	36.15
	

	6
	Зношування спеціальних інструментів і пристосувань цільового призначення
	16
	

	7
	Витрати по змісту й експлуатації встаткування
	612.61
	

	8
	Цехові витрати
	129.79
	

	9
	Разом  цехова собівартість одиниці продукції
	2721
	100


3.2.Техніко-економічне обґрунтування НДР
Таблиця 3.7 - Техніко-економічні показники проектованого цеху по виготовленню

	№
	Найменування показників
	Одиниця виміру
	Техніко-економічні показники

	
	
	
	по диплому
	по базі

	Абсолютні показники

	1
	Річний випуск продукції:

	
	у натуральному вираженні
	т
	75
	75

	
	у грошовому вираженні
	тис. грн.
	18545,588
	26813,000

	2
	загальна вартість основних виробничих фондів цеху:
	тис. грн.
	1241,463
	1988,36

	
	будинку, спорудження
	тис. грн.
	10113,12
	12313,12

	
	устаткування
	тис. грн.
	2177,10
	1976,00

	
	транспортні засоби
	тис. грн.
	47,60
	47,60

	3
	Загальна внутрішня площа цеху:
	м3
	5616
	5950

	
	виробнича
	м3
	4608
	4830

	
	службово-побутових приміщень
	м3
	1008
	1120

	4
	Кількість робочих місць:
	од.
	53
	61

	
	виробничого устаткування
	од.
	53
	68

	5
	Чисельність промислово-виробничого персоналу
	чол.
	112
	123

	
	у тому числі: виробничих робітників
	чол.
	94
	108

	
	з них основних виробничих робітників
	чол.
	56
	64

	Відносні показники

	6
	Випуск продукції на один виробничого робітника
	
	
	

	
	у натуральному вираженні
	т/чол
	74,5
	68,4

	
	у грошовому вираженні
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	197,296
	190,000

	7
	Випуск продукції на один працюючого
	
	
	

	
	у натуральному вираженні
	т/чіол
	62,5
	58,4

	
	у грошовому вираженні
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	165,588
	158,400

	8
	Фондовіддача
	грн./грн.
	1,49
	1,05

	9
	Випуск продукції на 1 м2 виробничій площі
	
[image: image25.wmf].

.

.

2

м

грн

млн


	4,293
	4,1

	10
	Загальна площа на одиницю виробничого устаткування
	м2
	130
	165

	11
	Середнє завантаження устаткування
	%
	0,95
	0,84

	12
	Фондоозброєність праці
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	110,93
	105,00

	13
	Собівартість продукції
	тис. грн.
	1772,1
	1952,6


2 Економічна ефективність проекту цеху

Ег = (З1 – З2) · А, де

З1 – собівартість обробки 1 тонни продукції в базовому варіанті.

З2 - собівартість обробки 1 тонни продукції в проектованому цеху.

З1 = 3526 грн.

З2 = 2721 грн.

Ег = (3526 – 2721) · 7000 = 5635000 грн.

3.3. Сітковий графік технічної підготовки  виробництва

Розробка плану технічної підготовки виробництва є органічною частиною довгострокового й середньострокового планування. У довгостроковому плані визначаються основні напрямки й стадії технічної підготовки, строки її початку й закінчення з розбивкою по видах робіт, конкретним виконавцям, джерелам й об'єктам фінансування. У річні плани входять ті стадії й види робіт, які повинні виконуватися протягом планованого року.

Вихідними даними для планування технічної підготовки виробництва служать: завдання плану технічного розвитку підприємства; нормативи для визначення обсягу робіт, їхня тривалість по всіх етапах термічної обробки.

В організації робіт зі створення й освоєння нової техніки й технології важливе місце займає використання наочних графічних зображень -сіткових графіків. Вони складаються із двох елементів: робіт і подій. Події являють собою початок або закінчення кожного виду робіт, які можна чітко зафіксувати в початковій і кінцевій їхніх стадіях. Вихідною подією називається момент початку перших робіт, пов'язаних з підготовкою й реалізацією запланованого заходу.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
4.Охорона праці та навколишнього природного середовища
4.1 Мета розділу

Промислова екологія й безпека виробництва - це система законодавчих актів, соціально-економічних, організаційних, технічних і лікувально-профілактичних заходів і засобів, завданням яких є забезпечення безпеки людини в процесі її діяльності й звести до мінімуму забруднення навколишнього середовища.

У процесі трудової діяльності кожна людина піддається впливу комплексу виробничих факторів, які впливають на її працездатність і стан здоров'я. Цей комплекс виробничих факторів називається умовами праці. Реальні виробничі умови характеризуються наявністю деяких небезпечних і шкідливих факторів. Небезпечним фактором називається такий фактор, вплив якого на працюючого в певних умовах приведе до травми або раптового погіршення здоров'я. Шкідливим фактором називається такий фактор, вплив якого на працюючого приведе до захворювання або зниження працездатності. Між небезпечними й шкідливими факторами найчастіше не можна провести чіткої межі. Один і той самий фактор може привести до нещасного випадку.

Завдання дослідження, що проводиться в цьому розділі дипломного проекту, спрямоване на виявлення небезпечних і шкідливих факторів, які зустрічаються  в проектованому цеху, їх небезпечний вплив на людину й навколишнє середовище. Для цього проводиться порівняльний аналіз факторів, що мають місце в проектованому цеху із гранично допустимими значеннями (ГДЗ).

З огляду на це, були проведені якісні й кількісні аналізи небезпечних і шкідливих факторів, які зустрічаються в процесі роботи, ступінь їхнього впливу на людину й навколишнє середовище, оцінка небезпеки виникнення надзвичайних ситуацій і міри захисту від цих факторів. Запропоновано заходи щодо запобігання НС.
4.2.Загальний аналіз виробничих факторів
Проводимо дослідження умов праці з метою виявлення небезпечних і шкідливих факторів, які є в процесі роботи.

Таюлиця 4.1 - Небезпечні й шкідливі фактори, що впливають на стан людини й навколишнього середовища.

	№
	Найменування  операції
	Вид

устаткування
	Виробниче   середовище
	Навколишнє  середовище

	1. 
	Загартування 
	Електрична піч СМ.311.22. 7/12
	електронебезпечність, теплове випромінювання
	повітря + теплове забруднення

	2. 
	Відпуск 
	Електрична піч СМ.311.22. 7/4
	теплове випромінювання, опіки при завантаженні
	повітря + теплове забруднення

	3. 
	Промивання  виробів
	мийна машина 

ММ-400ДО
	шум, електронебезпечність
	вода

	4. 
	Очищення  від окалини
	піскоструминна камера
	вібрація, металевий пил і пісок, електроне-безпечність
	повітря + пісок, металевий пил

	5. 
	Обробка  холодом
	ВХУ-7
	повітря
	повітря

	6. 
	Розвантажно-навантажуваль-ні роботи
	мостовий кран, електрокар
	шум
	–

	7. 
	Вимір  твердості
	прес ТШ
	повітря
	–


У результаті дослідження виявлено, що в процесі роботи присутні небезпечні й шкідливі фактори. Наявність цих факторів може привести до надзвичайних ситуацій і нещасних випадків.

Таблиця 4.2 - Аналіз шкідливих факторів й їх вплив на середовище.

	№
	Небезпечні

фактори
	Опе-рації
	Фактичне

значення
	ГДЗ,ГДК, ГДУ
	Шкід-ливі дії

	1. 
	Механічні небезпеки
	1; 2; 4; 6; 7
	–
	–
	14 годин

	2. 
	Шум 
	3; 4; 6
	f = 31.5 Гц

L < 107 Дб

f = 800 Гц

L < 69 Дб
	клас приміщення “5”

f = 31.5 Гц

L < 107 Дб

f = 1000 Гц

L < 69 Дб
	6 годин

	3. 
	Термонебез-печність 
	1; 2
	tвозд. > 20C

відносна вологість > 40 %

температура навколишнього середовища 

> 35C

Vв = 0.2 – 0.3 м/с
	tвозд. > 17-23(C

відносна вологість 40-60 %

температура навколишнього середовища  >35C

Vв = 0.2 – 0.3 м/с
	6 годин

	4. 
	Небезпека  ураження електричним струмом
	1; 2; 3; 6; 7
	U = 380 У

I ( 10 ма
	U = 380 У

I ( 10 ма
	6 годин

	5. 
	Підвищена  запиленість повітря
	4
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	5 годин

	6. 
	Виробнича  освітленість
	7
	У нормі при дотриманні вимог
	фон - світлий

контраст - середній

освітленість 500, 600 лк

розряд робіт III, II
	14 годин

	7. 
	Вібрація 
	4
	f = 11 Гц

L ( 115 Дб
	локальна

f = 8 Гц

L ( 115 Дб
	3 години


З таблиці видно, що не всі фактичні значення виробничих факторів перебувають у межах допустимих значень. Для усунення всіх вищевикладених шкідливих факторів передбачені наступні заходи:

1. Небезпека ураження електричним струмом - все устаткування повинне бути заземлене, всі роботи повинні проводитися тільки в спеціальному одязі й рукавицях, біля електричних печей повинні бути постелені гумові коврики.

2. Виробничий шум і вібрація - всі тертьові механізми повинні бути добре змазані, де необхідно повинні бути встановлені деталі з неметалічних матеріалів. Ослаблення шуму від витяжної вентиляції досягається плавністю руху повітряного потоку, плавними переходами в місцях зміни напрямку тгрнопроводу.

3. Запиленість повітря - для запобігання поширення пилу шліфувальний верстат обладнаний захистозабезпечуючим кожухом, роботи в піскоструминній камері повинні проводитися робітниками тільки в спеціальних засобах захисту.

Викид шкідливих речовин у навколишнє середовище здійснюється через герметичну вентиляцію. Вентиляція оснащена фільтрами ФВГ-Т. Ефективність очищення - 92/98 % (фільтри встановлюються на виході).

Очищення повітря робочої зони від пилу здійснюється вентиляційним пристроєм - циклон.

4.3.Забезпечення усталеної роботи виробництва в умовах надзвичайних ситуацій

У проектованому термічному цеху виробництво по пожежній небезпеці відноситься до категорії “Г”, що включає обробку неспаленних речовин у гарячому стані. Основними причинами виникнення пожежі є:

· порушення технологічного режиму;

· несправність електроустаткування;

· погана підготовка встаткування до ремонту;

· самозаймання;

· конструкційні недоліки встаткування.

Стіни проектованого цеху виготовляються із залізобетонних плит. Усередині цеху стіни фарбуються вогнетривкою фарбою. Перегородки виготовляються з негорючих речовин. У цеху передбачений: пожежний проїзд шириною 5 метрів, ворота, двері, які відкриваються із приміщення. Також передбачена сиринклерна система пожежогасіння, датчики якої реагують або на підвищення температури, або на підвищення задимленості. Для гасіння пожежі використаються такі індивідуальні засоби: вогнегасники, пісок. Для гасіння пожеж, що починаються, застосовуються вогнегасники марки Ю-5, що спеціально призначені для гасіння вогнищ пожеж всіх видів горючих речовин й електроустановок. Пожежна безпека забезпечується відповідно ДО ДЕРЖСТАНДАРТУ 12.1. 007-76.

4.4.Заходи щодо забезпечення екологічної чистоти роботи цеху

1. Очищення повітря, перед викидом в атмосферу, проходить двоступенево. Оскільки металевий пил може бути великим (більше 10 мкм) необхідно відокремити від дрібного – перший ступінь очищення, для цього можемо застосувати циклони – дія заснована на принципі відцентрової сепарації. Ступінь очищення до 90 %. Очищене у циклоні повітря подається в осередкові фільтри, що являють собою каркаси з фільтруючими елементами, виконаними з набору металевих сіток. Ступінь очищення до 80 %. Концентрація в межах 3-5 мг/м3 марка фільтра ФІАП.

2. Для очищення повітря від пару і лугу можна використати волоконні й сітчасті тумановловлювачі. Принцип дії заснований на осадженні крапель рідини поверхні з наступним стіканням рідини під дією сили ваги.
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